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Abstract of DE4219722 

An element (4) to improve contact and sealing characteristics is located behind an inner and outer 
metallic sealed region of the profile ring (3b,3h). It is in contact at least in the outer, conical region (3a) of 
the profile ring, and takes the form of either an insert or a coated film. 

This element is made from an elastomer or soft metal. Another element (5) with improved sealing or 
contact and sealing characteristics may be provided on the inside of the profile ring. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestelit 
® Verbindungssystem fur Rohrleitungen 

@ Zur Verringerung der Anzugsmomente. zur Optimierung 
der Dicht- und Haitequalitat bei gleichbleibenden Momenten 
und zur Erreichung universeller Einsetzbarkeit eines Rohryer- 
bindungssystems. dessan Verschraubungskorper innen tiber 
elnen konischen Bereich verfugt, ist dieses so ausgebildet, 
daS sich hinter einem schmalen. metallisch dichtenden 
Bereich eines Profilringes zumindest am auSeren konischen 
Tail, durch Beschichtung Oder aufstecken aufgebrachtes, die 
Gleit- und Dichteigenschaft verbesserndes Element befin- 
det, welches im Endstadium des Anzuges total gekammert 
ist und zur weiteren Optimierung auch der innere und 
hintere Bereich des Profilringes gieicherma&en ausgestattet 
ist, insbesondere auch im Anlagebereich der den Profiling 
einpressenden Spannmutter. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verbindungssystem nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs I. 

Es sind bereits mehrere Verbindungssysteme be- 5 
kannt, mit denen Rohrleitungen untereinander verbun- 
den oder an irgendwelche Bauteile angeschlossen wer- 
den. Vergleiche hierzu Gebrauchsmuster G 91 05 2703, 
bekanntgemacht am 13.02.1992, Patent schrif ten DE 
30 25 292 und DE 24 17 640, diverse JCataloge uber 10 
Schneidringverschraubungen nach DIN mit 24°-Konus, 
z. B. von der Fa. Exmar GmbH oder Fa. Parker- Ermeto, 
ICatalog uber sogenannte "Klemmkeilringverschrau- 
bungen" der Fa. Exmar GmbH bzw. Swagelock. Bei die- 
sen bekannten Verschraubungen treten Probleme ver- is 
schiedener Art auf. Die ausschliefllich metallisch dich- 
tenden erfordern recht hohe Anzugsmomente der 
Uberwurfmuttern, welche im Regelfall das Dichtele- 
ment — durch hineinpressen in einen Konus verformen 
und halten. Dabei kommt man mitunter nicht ohne eine 20 
hydraulische Montagevorrichtung aus, was den Einsatz 
vor Ort unter Umstanden stark erschwert bzw. auch fur 
den Anwender eine absolut unwirtschaftliche Investi- 
tion darstellt. Manchmal sind die Verbindungsrohre 
auch so kurz und der Abstand zur nachsten Verschrau- 25 
bung so gering, daB der Einsatz einer solchen Vorrich- 
lung nicht einmal moglich ist. Weiterhin passiert es nicht 
selten, daB es, speziell bei Verschraubungen aus Edel- 
stahl, aufgrund der hohen erforderlichen Anzugsmo- 
mente sehr schnell zum Tressen" im Gewindebereich 30 
kommt, was dann meist zum Totalverlust der Ver- 
schraubung und des — vieileicht sehr aufwendig gebo- 
genen - Rohres fiihrt Haufig kommt auch vor, daB sich 
bei den Gleitbewegungen der metallischen Dichtele- 
mente auf dem Rohr und im Verschraubungskorper 35 
Riefen in Bewegungsrichtung ausbilden und die Verbin- 
dung zwar halt, jedoch nicht dicht ist, insbesondere im 
Faile des wiederholten Losens. Andere setzen ein zu- 
satzliches Elastomer-Bauteil ein, urn die Abdichtqualitat 
zu verbessern. Dieses ist dann zumindest mal mit dem 40 
Nachteil der Nichteignung fiir Hochdrucksauerstofflei- 
tungen oder Hochtemperaturbereiche verbunden. Ein 
recht ungehemmt auf das Dichtelement einwirkender 
DruckstoB kann dieses zur Entzundung bringen, insbe- 
sondere bei der DE 30 25 292, wo sich im vorderen Be- 45 
reich eine besonders leicht entflammbare spitze Kante 
ausbildet, aber auch bei der DE 24 1 7 640. 

Sogenannte Schneidringe dichten im Regelfall am 
Rohr selbst Ieichter ab, jedoch nicht so gut am Ver- 
schraubungskdrper, bringen aber insbesondere bei Vi- 50 
brationen die Gefahr des Undichtwerdens bzw. des 
Rohrbruchs mit sich. Letzteres speziell dann, wenn die 
scharfen Einkerbungen, mit denen das Rohr auch gehal- 
ten wird, am hinteren Ende vorhanden sind (vergl. DE 
30 25 292 und G 91 05 2703). 55 

Da Schneidringe im Regelfall aus einem hartbaren 
Material produziert sind, erfiillen sie, insbesondere bei 
Verschraubungen aus hochlegierten Stahlen, haufig 
nicht die Anforderungen, welche an die Korrosionsbe- 
standigkeit gesteilt werden. Ein weiterer Negativfaktor eo 
ergibt sich bei radialer Belastung des Rohres, wie sie 
beim Festziehen einer benachbarten Verschraubung 
auftreten kann. Aufgrund recht geringer oder gar keiner 
Stiitzmomente dagegen werden die meisten Verschrau- 
bungen in einem solchen Belastungsfall undicht es 

Insbesondere im dickwandigeren Rohrbereich und 
bei Edelstahl zeigen sich zum Beispiel auch bei den 
KJemm-Keilring- Verschraubungen die Grenzen der Be- 



triebsdriicke, bedingt durch die begrenzte Haltekraft 
Der untere, dem Rohrende zugewandte Keilring, kann 
nicht beliebig stark eingepreflt werden, da er durch den 
oberen Ring eine Aufweitung erfahren wurde, was wie- 
derum den Einlauf in den Verschraubungsinnenkonus 
behindert. AuBerdem kann der obere Kegelring auf- 
grund seiner stumpfwinkligen Ausbildung ohnehin kei- 
ne groBe Radialkraft in Richtung Rohr ausiiben. Es ist 
ohne entsprechenden Krafteinsatz, wie zum Beispiel 
durch eine Hydraulik erzielbar, ohnehin eine Deformie- 
rung des hinteren Schneid- oder fClemmringbereiches, 
wie er in den genannten Druckschriften vom Winkel her 
dargestellt ist, im Stahl- bzw. Edelstahlbereich nicht 
durchfuhrbar. Verwendet man nun an dieser Stelle ei- 
nen spitzen Winkel, uber den sich Rohr und Ring mit 
Hilfe der Mutter deformieren lieBen, so wird es durch 
die Drehbewegung der Mutter sehr schnell zu einem 
MaterialfraB kommen und auBerdem die Gleitbewe- 
gung des Ringes auf dem Rohr nicht mehr so recht 
moglich, da die Anpressung dann auch entsprechend 
grofl ist 

Haufig ist der Losungsvorgang einer bisher ublichen, 
stark angezogenen Verschraubung nach Entfernung der 
Spannmutter nur mit groBter Gewalt und mit Schlagen 
auf das Rohr zu erwirken, was unter Umstanden die 
Schwierigkeiten bei der Neuabdichtung erhoht 

Ein weiterer Nachteil aller bekannten Verschraubun- 
gen Hegt in der Wegfallmoglichkeit der Spannmutter 
nach einem Ldsungsvorgang, wenn die Verschraubun- 
gen vertikal montiert sind. Dies ist besonders im Anla- 
genbau, bei dem Rohrleitungen teilweise durch mehrere 
Etagen laufen, auBerst negativ. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
bindungssystem so auszubilden, daB es bei relativ zur 
Verbindungsqualitat niedrigen Anzugsmomenten der 
Oberwurf- bzw. Spannmutter eine hohe Haltekraft des 
Rohres mit optimaler Abdichtung vom Vakuum bis zum 
HSchstdruck und ohne Rohrbeschadigung auch im Vi- 
brationsfall bewirkt, fiir den Einsatz bei Hochdrucksau- 
erstoff geeignet ist wie auch im Reaktorbereich, auch im 
Falle der vielfach wiederholten Demontage und Monta- 
ge problemlos funktioniert und ebenso bei radialer Be- 
lastung des Rohres an Dicht- und Haltewirkung hohen 
Anforderungen genugt. Weiterhin soli der Profilring aus 
Grunden der ICorrosionsbestandigkeit nicht gehartet 
sein mussen und eine mechanische Bearbeitung des 
Rohres, nicht zuletzt aus Grunden der Rationalitat, nicht 
erforderlich sein. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die kenn- 
zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 geldst 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen ins- 
besondere in der universellen Einsetzbarkeit bei Ieichter 
Montierbarkeit und hoher Dicht- und Haltequalitat, ins- 
besondere bei wiederholten Demontagen. Weitere 
Merkmale und Vorteile ergeben sich aus den nachfol- 
genden Zeichnungen. 

Es zeigen 

Ftg. 1 einen Verschrau bungskdr per (1) mit einem In- 
nenkonus (la), eine Oberwurf mutter (2), einen Metall- 
Profilring (3), einen kombinierten Gleit- und Dichtring 
(4) am vorderen Teil des Profilringes (3) , einen kombi- 
nierten Gleit- und Dichtring (5) am hinteren und inneren 
Profilringbereich und ein Rohrteil (6). Samtliche Teile 
sind hier lose ineinandergefiigt. 

Fig. la dgl. wie Fig. i, jedoch mit nach unten iange- 
rem Gleit- Dichtring (5). 

Fig. 2, 3 und 4 die gleichen Bauteile wie Fig. 1 , jedoch 

Fig. 2 die 1. Phase des Anzugs der Cberwurf mutter 
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(2). 

Fig. 3 die 2. Phase des Anzugs der Oberwurfmutter 
(2) mit Deformierung des Profiiringes (3) und des Roh- 
res (6) am vorderen Ende. 

Fig. 4 die 3. und letzte Anzugsphase mit Deformie- 5 
rung des Profiiringes (3) und des Rohres (6) im hinteren 
Bereich des Profiiringes (3). 

Fig. 5 eine weitere Variante, wiederum im losen Zu- 
stand, bei der der Profilring (3) mit einer stumpfkegligen 
Druckflache (3f) und dariiber angeordnetem schlanken 10 
Konus (8) ausgestattet ist und 

Fig. 6 die Variante von Fig. 5 im festgezogenen Zu- 
stand nach Anzugsphase 3. 

Fig. 7 eine Variante, bei der der Profilring vorn mit 
einem Anschlag (3i) ausgestattet ist, im losen Zustand 15 
und 

Fig. 8 die Ausfiihrung von Fig. 7 im festgezogenen 
Zustand 

Fig. 9 eine weitere Ausfiihrung mit Anschlag fiir das 
Rohr, bei der die Anzugsphasen 2 u. 3 gleichzeitig ablau- 20 
fen, im losen Zustand und 

Fig. 10 die Ausfiihrung von Fig. 9 im festgezogenen 
Zustand. 

Fig. 1 1 eine Ausbildungsvariante im losen Zustand, 
bei der der Profilring (3) einen waagerecht umlaufenden 25 
Vorsprung (7) mit Druckflache (3f) fiir die 1. und 2. Pha- 
se des Anzugs aufweist mit dariiber angeordnetem 
schlanken Konus (8) und 

Fig. 12 die Variante von Fig. 1 1 im festgezogenen Zu- 
stand nach Anzugsphase 3. 30 

Fig. 13 eine Variante von Fig. 1 1, bei der der umlau- 
fende Vorsprung (7) nach unten gelegt wurde, im losen 
und 

Fig. 14 im festen Zustand. 

Fig. 15 eine weitere Ausfiihrung im losen Zustand, bei 3s 
der der Profilring (3) uber ein stumpfkegliges Oberteil 
(9) verfugt, welches bei der 3. Anzugsphase in etwa urn 
den Punkt (10) schwenkt und 

Fig. 16 die Ausfiihrung von Fig. 15 im festgezogenen 
Zustand. 40 

Fig. 17 eine Variante von Fig. 15 im losen Zustand, 
bei der das stumpfkeglige Oberteil (9) als separates Ele- 
ment ausgebildet ist. 

Fig. 18 eine Variante, ahnlich Fig. 9, bei der jedoch 
oberhalb des Kegels (8) ein Vorsprung (11) angeordnet 45 
ist, im losen und 

Fig. 19 im festgezogenen Zustand 

In Fig. 1 ist erkennbar, da3 der Profilring (3) im vor- 
deren Bereich oberhalb einer kurzen Flache (3b) einen 
Rucksprung in Form der konischen Flache (3a) aufweist. 50 
Im Anschlu3 daran ist eine radiale Ringflache (3c) ange- 
ordnet Im oberen, hinteren Bereich des Profiiringes (3) 
befindet sich innen zunachst der Rucksprung (3g), der 
Vorsprung (3d) und wiederum ein Rucksprung (3e). 
Demgegeniiber an der Auflenseite befindet sich eine, in 55 
einem konstruktiv sinnvoll ausgebildeten Winkel, koni- 
sche Druckflache (3f), Der Konuswinkel dieser Flache 
ist in jedem Fall stumpfer als der der Flache (3a) im 
vorderen Bereich. Von vorn ist ein kombinierter Gleit- 
und Dichtring (4) aus einem Ieicht verformbaren Materi- 60 
al mit guten Gleiteigenschaften, z. B. PTFE, PA oder ein 
Weichmetali, aufgesteckt und schnappt hinter den Vor- 
sprung (3b). Die AuBenflache (4a) des Gleit-Dichtringes 
(4) Qberragt die an (3b). Von oben ist der obere Gleit- 
Dichtring (5) festsitzend in den Durchmesser (3c) cinge- 55 
druckt 

Die bisherige Beschreibung entspricht dem komplet- 
ten Profilring im montagefahigen Lieferzustand. Dabei 
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ist es naturlich ebenso moglich, den Profilring (3) in dem 
durch die Gleit-Dichtringe (4) und (5) abgedeckten Be- 
reich zu beschichten oder mit einem galvanischen Ober- 
zug zu versehen und auf die separaten Ringe zu verzich- 
ten. Gleitdichtring (4) sollte allerdings als zusatzliches 
Bauteil erganzend und somit austauschbar vorhanden 
sein. Ebenso kann der von oben eingesetzte Gleitdicht- 
ring (5) naturlich tiefer, bis an die Flache (3h) herunter- 
gezogen werden. Dieses wurde nochmals zu einer Re- 
duzierung der Reibkrafte bei der Montage, aber auch 
fur die Haltung des Rohres fuhren (vergL Fig. 1 a). 

Die Montage besteht im Prinzip aus drei Phasen. Die 
erste Phase besteht aus einem leichten Anzug der Ober- 
wurfmutter (2), welche den Beginn der metallischen Ab- 
dichtung zwischen Profilringvorderteil bei (3b) und (3h), 
der Verschraubungsfiache (la) und der AuBenflache des 
Rohres (6) bewirkt und zusatzlich eine Vorverformung 
des unteren Gleit-Dichtringes (4) und oberen Gleit- 
Dichtringes (5) verursacht (Fig. 2). 

In der zweiten Anzugsphase (Fig. 3) mit schon hohe- 
rem Anzugsmoment wird der Profilring (3) im unteren 
bzw. vorderen Bereich tiefer eingepreSt, woraus sich 
dann eine Verformung des Rohres in Richtung seiner 
Achse ergibt Urn die EinpreBtiefe, insbesondere bei 
weichen oder dtinnwandigen Rohren zu begrenzen, ist 
am Profilring die radiale Anschlagflache (3c) angeord- 
net 

Hierbei zeigen sich nun die ersten gravierenden Vor- 
teile dieses Systems. Diese bestehen darin, daB 

1. das Rohr nicht eingeschnitten, sondern relativ 
groBflachig komprimiert wird 

2. die hierfur erforderliche Kraft relativ zu anderen, 
ahnlich arbeitenden, Verschraubungen erheblich 
geringer ist, da der Gleit- Dichtring (4) die Reibung 
im Konus (la) stark reduziert 

Zur Beurteilung ist es wichtig, darauf hinzuweisen, 
daB die groflte Radialkraft in diesem Bereich und 
nicht zwischen Rohr und Profilring auftritt Hier 
wirkt nicht nur die radiale Kraft des Rohres (6) 
entgegen sondern auch die des Profiiringes (3), wel- 
cher ja auch fiir sich verformt werden muB. 

3. der Gleit-Dichtring (4) in seiner stark kompri- 
mierten und letztlich auch eingekammerten Form 
eine hundertprozentige Abdichtung gewahrleistet, 
welche auch Anforderungen im Reaktorbereich ge- 
nugt 

4. der Gleit-Dichtring (4) im Falle einer Demontage 
der Verschraubung, falls erforderlich, wechselbar 
ist 

5. vor den Gleit-Dichtringen (4) und (5) eine metalli- 
sche Vorabdichtung zwischen (3b) und (la) sowie 
(3h) und Rohr (6) stattfindet Aufgrund des kleinen 
Querschnittes sind hier die Verformungskrafte 
recht gering. AuBerdem macht dieser Umstand die- 
ses Verbindungssystem trotz z. B. Elastomereinsat- 
zes bei (4) und (5) auch hochdrucksauerstofftaug- 
lich. Zu den Gleit-Dichtringen kann schlimmsten- 
falls, und dieses nur langsam, eine kleine Leckmen- 
ge geraten, welche keine Entzundungsgefahr dar- 
stellt 

Wahrend der 2. Anzugsphase treten im oberen Be- 
reich (3d) des Profiiringes (3) noch keine nennenswerten 
Reibkrafte auf, da der Vorsprung (3d) gegenuber der 
Flache (5a) zuruckgesetzt ist, d h. also einen Abstand 
zum AuBendurchmesser des Rohres (6) hat und sich 
dadurch zunachst nur der obere Gleit-Dichtring (5) mit 
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seiner Fiache (5a) gegen das Rohr (6) abstutzt 

In der dritten Anzugsphase nun, bei der mit noch 
graBerem Anzugsmoment gearbeitet wird, wird durch 
verstarkten Druck auf die Kegelflache (3f), uber die bis- 
her nur der Vorschub nach unten bewirkt wurde, der 
obere Profilringteil in Richtung Rohr (6) verformt Ver- 
gleiche hierzu Fig. 4. Dabei wird auch der zylindrische 
Teil bei (5a) des Gleit-Dichtringes (5) bzw. auch der sich 
ggf. noch darunter befindliche Teil total komprimierte 
und zwischen (3e) — und auch darunter — und Rohr- 
wandung bleibend eingekammert 

Spatestens nun nach AbschluB der 3. Phase ergeben 
sich als weitere Vorteile 

6. die totale — und immer bleibende — Abdichtung 
zwischen Profilringinnendurchmesser und Rohrau- 
Bendurchmesser. 

7. die Feste Umklammerung des Rohres (6) mit teil- 
weiser Kompression nun auch im hinteren Bereich 
in einem gewissen Abstand vom vorderen Teil, wo- 
durch radiale Momente, welche auf das Rohr wir- 
ken, besser abgefangen werden. 

8. der Umstand, daB die Anpressung im hinteren 
Bereich des Profilringes ausschl. radialer Richtung 
ist und dabei keine riefenziehende Schiebebewe- 
gung des Ringes auf dem Rohr erfolgt Dadurch 
ware auch bei Wegfall des oberen Gleit-Dichtrin- 
ges (5) an dieser Stelle eine exakte metallische Ab- 
dichtung mdglich. 

9. fur den Fall, daB extreme radiale Momente das 
Rohr trotz der vorn und hinten stattfindenden Ein- 
schniirung noch elastisch verformten, die Verbin- 
dung aufgrund der gekammerten und sich ausdeh- 
nen wollenden weicheren Dichtmaterialien nicht 
undicht wird. 

10. der Einsatz von reibungsmindernden Elemen- 
ten, welche gekammert werden und somit dieses 
Montageverfahren zum Teil iiberhaupt ermcigli- 
chen. 

1 1. daB nach Losung der Spannmutter (2) das Rohr 
(6) mit dem Profilring (3) leicht wieder aus der Ver- 
schraubung(l) herausgenommen werden kann. 

1 2. daB der Profilring (3) nicht gehartet sein muB. 

In Fig. 5 ist nun ein Profilring (3) mit entsprechend 
ausgebildeter Spannmutter (2) dargestellt, bei dem die 
EinpreBkraft fur die Phasen 1 und 2 durch Druck auf 
eine relativ schmale, stumpfkeglige Fiache (3f) erzeugt 
wird, welche sich wiederum unterhalb ernes spitzen Ke- 
gels (8) befindet In diesem Beispiel wurde der Profilring 
(3) innen mehrfach gewellt und mit einem tiefgezogenen 
Gleit-Dichtring (5) ausgestattet Die Spannmutter (2) 
hat oberhalb der Druckflache (2a) einen Rucksprung 
(2b), an den sich dann ein spitzer Innenkegel (2c) an- 
schlieBt. Die Querschnittsverhaitnisse des Profilringes 
(3) sind nun so bemessen, daB die Anzugsphasen 2 und 3 
uber die Druckflachen (2a) und (3f) erfolgen. Bei Erhd- 
hung des Anzugsmomentes wird der Profilring bei (3f) 
so deformiert, daB die Kante zwischen (2a) und (2b) den 
auBersten Durchmesser von (3f) passiert Erst jetzt 
druckt in Phase 3 die Fiache (2c) der Spannmutter (2) auf 
den Kegel (8) und deformiert ihn und das Rohr, bis die 
Spannmutter mit (2a) weiter unten auf den Profilring (3) 
druckt (vergl. Fig. 6). Dadurch ergibt sich nicht nur ein 
Anzugsanschlag fiir den Einsatz von weicherem oder 
dflnnwandigerem Rohr, sondern noch eine zusatzliche 
Haltung des unteren Profilringteiles, was die Sicherheit 
auch im Falle z, B, cines Ringbruches erhoht 
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Bei dieser Variante ergibt sich aber noch ein IZ Vor- 
teil: 

Durch die Elastizitat der Materialien ergibt sich 
zwangslaufig, daB der grdBte Durchmesser bei (3f) nach 
s Passieren der Spannmutter (2) wieder groBer auffedert, 
als der umlaufende Durchmesser zwischen (2a) und (2b) 
ist Dadurch kann die geloste Spannmutter (2) bei z. B. 
vertikal nach unten abgehendem Rohr nicht wegfallen 
bzw. -rutschen. Durch die Erweiterung des Durchmes- 
io sers bei (2b) wird Reibung zwischen der AuBenkante 
von (3f) und der Spannmutter (2) vermieden. 

In dieser Figur wird weiterhin gezeigt, wie sich die 
hier gewahite innere Profilierung des Ringes (3) in Ver- 
bindung mit einem tiefgezogenen Gleit-Dichtring (5) 
is bzw. auch mit einer in diesem Bereich aufgebrachten 
Beschichtung auswirkt Es ist erkennbar, daB nach der 
Phase 3 des Anzugs (Fig. 6) die nach innen gerichteten 
Vorspriinge des Profilringes (3) durch die auftretende 
hohe spezifische Flachenpressung die Beschichtung 
20 bzw. die Gleit-Dichtringbereiche weggequetscht haben. 
Als Folge ergeben sich zwei Dinger 

1. sind mehrere Bereiche vorhanden, in denen wei- 
che Dichtelemente gekammert sind und 
25 2. wird das Rohr durch den metallischen Kontakt 
und die sich dadurch ergebenden Reibwerte besser 
gehalten. 

In Fig. 7 ist nun eine Ausfiihrung dargestellt, bei wel- 
30 cher der Profilring (3) vorn mit einem Anschlag (3i) fur 
das Rohr ausgestattet ist Diese Version hat zur Folge, 
dafl zwischen dem Rohr (6) und der Innenseite des Pro- 
filringes (3) keinerlei Bewegung in axialer Richtung 
stattfindet Das Rohr behalt relativ zum Ring auch in 
35 den Anzugsphasen seine Lage beL Gleit- und Reibbe- 
wegungen finden lediglich an den AuBenflachen des 
Profilringes (3) statt 

Da die Gefahr des Riefenzuges hier nicht besteht, laBt 
sich auch ohne Weichstoffeinsatz an der Innenseite des 
40 Profilringes (3) eine Abdichtung h6chster Wahrschein- 
lichkeit erzielen. Hier kommt der als Vorteil Nr. 8 weiter 
vorn genannte Umstand auch fiir den vorderen Bereich 
des Profilringes (3) zum EinfluB. 
Fig. 8 stellt den festgezogenen Zustand dar. 
45 In Fig. 9 ist nun eine einfachere Version des Profilrin- 
ges (3) und der Spannmutter (2) dargestellt, bei der die 
Spannmutter nach einem Ldsungsvorgang nicht mehr 
gehalten wird und bei dem die Anzugsphasen 2 und 3 
gleichzeitig ablaufen. 
50 Um weichere bzw. dUnnwandigere Rohre nicht uber- 
maBig zu deformieren, besitzt der Profilring (3) je eine 
obere und untere Anschlagflache (3c). 

Diese LSsung bietet ais anderen Vorteil, daB die 
Gleit-Dichtringe (4) und (5) als gleiche Bauteile ausge- 
55 fuhrt sein konnen, was die Rationalitat bei der Fertigung 
erhoht 

Fig. 10 stellt wieder den festen Zustand dar. 
Fig. 1 1 zeigt eine Ausfiihrung, bei der die EinpreB- 
kraft fur Phase 1 und 2 zunachst uber einen waagerecht 
eo umlaufenden Vorsprung (7) des Profilringes (3) erzeugt 
wird, wobei der Vorsprung (7) bei Erhdhung des An- 
zugsmomentes nach unten weggedruckt wird und erst 
jetzt die dritte Anzugsphase beginnt und der schlanke 
Konus (8) eine relativ leichte Deformierung von Profil- 
es ring (3) und Rohr (6) im oberen Bereich ermoglicht 
(vergl. Fig. 12). 

In Fig. 13 ist nun eine Version dargestellt, bei der der 
umlaufende Vorsprung (7) nach unten gelegt wurde. 
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Das Rohr wurde hier nach EinfQhrung bis zur Ver- 
schraubungsflache (tb) nochmals 2-3 mm zuriickgezo- 
gen und dann uber die Spannmutter (2) zunachst der 
obere Profilringbereich ins Rohr eingepreBt Nach Er- 
hdhung dcs Anzugsmomcntes wird der Vorsprung (7) 5 
nach oben weggedruckt und die Spannmutter (2) maxi- 
mal soweit angezfcgen, bis die Rohrstirnflache auf die 
Verschraubungsfiache ( 1 b) auf trif f t (Fig. 1 4). 

Zur besseren Definition der Lage des Rohres (6) im 
Profilring (3) vor dem Anzug ware dieser z. B. auch 10 
wieder mit einem Anschlag (3i) — wie bereits in Fig. 7 
bzw.9dargestellt — auszustatten. 

In Fig. 15 verfiigt der Profiling (3) uber ein stumpfke- 
giiges Obeneil (9), welches auf der Innenseite freige- 
dreht ist, so daB eine Bewegung nach unten ermoglicht 15 
wird (vergl. Fig. 16). Dabei fQhrt der freie Bereich in 
etwa urn den Punkt (10) eine Schwenkbewegung aus 
und grabt sich dabei mit seinem freien Vorsprung (3d) in 
die Rohrwandung ein. 

Durch diese Ausfuhrung ergibt sich praktisch noch- 20 
mals eine Obersetzung fur die in radialer Richtung auf 
die Rohrwandung ausgeubte Kraft Bildet man die 
Druckflache (3f) keglig aus, wie hier dargestellt, und 
nicht waagerecht wird die Verformung in Richtung 
Rohrzentrum unterstiitzt 25 

Fig. 17 zeigt nochmals eine Variante der Fig. 15, bei 
welcher der hintere Bereich als separates Bauteil, z. B. 
ahnlich einer harten Tellerfeder, ausgebildet ist Diese 
wurde auch bei geringfugiger Lockerung der Spann- 
mutter (2) noch eine groBe Reibkraft bei dieser erzeu- 30 
gen und einen selbsttatigen Losungsvorgang, z. B. durch 
Vibration, uber langere Zeit erschweren. Das harte Fe- 
dermaterial grabt sich ohne groBere eigene Deformie- 
rung in Phase 3 in die Rohrwandung ein (Fig. 18). Zur 
Verstarkung der Kraftumlenkung zur Rohrmitte hin 35 
und zur Reduzierung des Anzugsmomentes ist es sinn- 
voll, am Innendurchmesser mehrere Schlitze in radialer 
Richtung anzuordnen. Dieses gilt auch fur die Ausfuh- 
rung tnsbesondere nach Fig. 15. 

Fig. 18 stellt eine Variante — ahnlich der der Fig. 5 — 40 
dar, wobei die stumpfkeglige Druckflache (3f) oberhalb 
des schlanken Konus (8) am Profilring (3) angeordnet ist, 
welche zunachst vom kleinsten Durchmesser der 
Spannmutter (2) passiert werden muB, dabei verformt 
wird und - naturgemaB — wieder etwas aufgeht. Ver- 45 
bunden mit dem Umstand der spateren Haltung der 
Spannmutter (2) nach einem Ldsungsvorgang — vergl. 
auch Fig. 5 — ergibt sich als weiterer Vorteil die Mog- 
lichkeit, nach Anzug (Fig. 19) am aus der Spannmutter 
(2) hinten herausschauenden Ende den Spannweg der 50 
Mutter auf dem Profilring (3) zu erkennen, was zur Er- 
hohung der Sicherheit beitrSgt 

Patentanspriiche 

55 

1. Verbindungssystem fur Rohrleitungen, geeignet 
far Vakuum bis hin zu HochstdrQcken. bestehend 
aus einem Verschraubungskorper (1) mit einer ko- 
nischen Innenfteche (la) und einer Anschlagflache 
(lb), einer Spannmutter (2) und einem Profilring (3), 60 
dadurch gekennzeichnet dafl sich hinter einem 
innen und auQen metallisch abdichtenden Bereich 
(3b) und (3h) des Profilringes (3) ein zumindest im 
aufleren, konischen Bereich (3a) des Profilringes 
durch Aufstecken oder Beschichten aufgebrachtes, as 
die Gleit- und Dichteigenschaften verbesserndes 
Element (4) befindet. 

2. Verbindungssystem nach Anspruch 1, dadurch 
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gekennzeichnet, daB das Element (4) aus einem Ela- 
stomer besteht 

3. Verbindungssystem nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Element (4) aus Weichme- 
tall besteht 

4. Verbindungssystem nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB auch auf der Innenseite des 
Profilringes (3) oberhalb einer umiaufenden Flache 
(3h) ein die Dicht- oder Dicht- und Gleiteigenschaf- 
ten verbesserndes Element (5) auf- bzw. einge- 
bracht ist. 

5. Verbindungssystem nach Anspruch I, dadurch 
gekennzeichnet, daB im hinteren Bereich des Profil- 
ringes (3), insbesondere im Bereich der Druckflache 
(3f) und auch beim Innendurchmesser (3e) ein die 
Gleit- und Dichteigenschaften verbesserndes Ele- 
ment (5) auf- bzw. eingebracht ist 

6. Verbindungssystem nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Profilring im vorderen Be- 
reich uber einen Anschlag (3i) fur das Rohr (6) ver- 
fiigt 

7. Verbindungssystem nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet da3 der Profilring (3) nach oben 
und unten symmetrisch ausgebildet ist 

8. Verbindungssystem nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet daB der Profilring (3) eine fur den 
axialen Vortrieb durch die Spannmutter (2) gut ge- 
eignete stumpfkeglige bis waagerechte Druckfla- 
che (3f) enthalt und erst nach deren Oberwindung 
bzw. Entfernung ein weiterer spitzerer Kegel, wel- 
cher gegeniiber dem zuerst verformten angeordnet 
ist (3a, b, h) oder (8), zusammen mit der Rohrwan- 
dung deformiert wird. 

9. Verbindungssystem nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet daB die AuBenkante der Druckfla- 
che (3Q sich nach Passieren durch die Spannmutter 
(2) durch Elastizitat wieder soweit nach auBen 
dehnt, daB die Spannmutter (2) sie nicht ohne 
Kraftaufwand wieder in Gegenrichtung passieren 
kann. 

10. Verbindungssystem nach Anspruch 1, 8 und 9, 
dadurch gekennzeichnet daB der Durchmesser bei 
(2b) der Spannmutter (2) soweit vergroBert ist daB 
Reibung zwischen der Flache (2b) und der AuBen- 
kante von (3f) vermieden wird. 

11. Verbindungssystem nach Anspruch 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verformung von 
Profilring (3) und Rohr (6) aus drei Phasen besteht 
namlich aus der metallischen Vorabdichtung, wel- 
che spater noch gesteigert wird, dann aus der Ver- 
formung von Profilring (3) und Rohr (6) zunachst 
am einen und drittens dann am anderen Ende. 

12. Verbindungssystem nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet daB der Profilring (3) auf seiner 
Innenseite so gestaltet ist daB er keinerlei ICerb- 
wirkung auf der RohrauBenflache erzeugt 

13. Verbindungssystem nach Anspruch 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet daB die die Abdichtung opti- 
mierenden Elemente (4) und (5) nach dem letzten 
Anzug der Spannmutter (2) zwischen den sie umge- 
benden Bauteilen so total eingekammert sind, daB 
sie sich auch im stark erweichten Zustand weder 
bei Vakuum noch bei Hochstdruck entfernen kon- 
nen. 

14. Verbindungssystem nach Anspruch 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet daB der Profilring (3) ein- 
stuckig ausgebildet ist 

15. Verbindungssystem nach Anspruch 1 bis 14, da- 
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durch gekennzeichnet, daB der Verschraubungs- 
kdrper (1) mit 24°-Innenkonus und Gewinde nach 
DIN ausgestattet ist 

16. Verbindungssystem nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet daB das Oberteil stumpfkeglig aus- 5 
gebildet ist und bei Druck von oben in etwa urn 
einen Punkt (10) verschwenkt und in das Rohr (6) 
eingepreBt wird. 

17. Verbindungssystem nach Anspruch 1 und 16, 
dadurch gekennzeichnet dafl der obere stumpfe 10 
Kegel mit radial verlaufenden Schlitzen ausgestat- 
tet ist 

18. Verbindungssystem nach Anspruch t, 16 und 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB der obere stumpfe 
Kegel als separates Bauteil ausgefuhrt ist 15 

19. Verbindungssystem nach Anspruch 1 bis 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Profilring (3) in den 
mit Gleit- und Dichtelementen belegten Bereichen 
eine Oberflachenrauhigkeit von mind 25 u.m be- 
sitzt, urn Schmiermittelnester zu bilden. 20 
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